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  ①電流値，通電時間の増加に伴い，溶融部が拡大した． 
  ②電流値，通電時間の増加に伴い，最大せん断荷重も増加した．最大せん断荷重
により影響を与えるのは，電流値である． 
  ③表面性状が良好で，かつ溶接強度も十分である条件は，通電時間が 0.14sで電流
値が 3000～3500A程度，加圧力が 500Nであった． 




  ①電流値，通電時間の増加に伴い，溶融部が拡大する． 
  ②電流値，通電時間の増加に伴い，最大せん断荷重も増加した．最大せん断荷重 
により影響を与えるのは，電流値である． 
  ③表面性状が良好で，かつ溶接強度も十分である条件は，通電時間が 0.275sで電 
流値が 2200A程度，加圧力が 1000N，ロール周速が 314mm/minであった． 
  ④電極のロール周速の増加に伴って，接合強度が減少していった． 
  ⑤電流値，通電時間の増加に伴い，溶融面積が増加した．通電時間を 0.275sに増 
加させたところ，溶融部は繋がって生成された． 
 ⑥2点シーム溶接では，試験片に均等に加圧力を負荷することが難しく，各ステン 
レスの角材の溶接状態にバラつきが生じた．また，2点シーム溶接は 1点シーム
溶接と比べると，低い最大せん断荷重を示した． 
 
